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Behaiter aus Kvmststof f und Yerf ahren zu 
seiner Herstelliing 



Die Erflndung bezieht sich auf einen BehSlter aus Kimststoff , 
insbesondere einen LagerbehSlter fur FlUssigkeiten, wie z.B. 
Heizol, der im Blasformverf ahren hergestellt ist und Ver- 
steifungsrlppen aufveist, die durch Sicken in der BehSlter- 
wand gebildet sind. 

Bei Behaitem der eingangs genannten Art besteht ganz allge- 
mein das Problem, dem BehSlter die nStige Steifigkeit zu 
geben, insbesondere bei groBen BehMltern, wie sie zur La- 
gerung von FlUssigkeiten, wie z.B. HeizSl, verwendet werden. 
Es sind verschiedene Konstruktionen bekannt, die die notige 
Steifigkeit haben. Meist angewendet wird die Bandagierung 
des Behfilters, wobei in sickenformige Vertiefungen der Be- 
haiterwand biegesteife Stahlprofile eingelegt werden, die 
sich meist entlang den Seitenwanden des Behalters erstrecken 
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und durch stirnseitige Bandagenteile miteinander verbtinden sind. 
Bandagen, von denen fUr einen Tank meist mehrere gebraucht 
warden, sind teuer und machen einen wesentlichen Anteil der 
gesamten Herat ellimgskos ten aus. Die Sicken fiir die Atifnahme 
der Bandagen haben zwar ihrerseits eine gewisse Versteifungs- 
wirkxing auch ohne eingelegte Profile, Jedoch reicht diese Ver- 
steifiingswirkung bei weitem nicht aus, weshalb Bandagen uner- 
laBlich sind. Die mangelhafte Versteifungswirkiong der Sicken 
riihrt daher, da3 der Innendruck im Behalter, z.B. der statische 
Druck einer gelagerten Flussigkeit, die Sicken aufzuweiten 
versucht, wodurch deren Biegefestigkeit sehr stark vermindert 
wird. 

Es ist auch ein BehMlter bekannt (DT-GbmS 7 112 258), bei dem 
einander gegenUberliegende Wande tiefe EinstUlpungen aufweisen, 
die sich in der Mittelebene des Behalters beriihren und dort mit- 
einander verschweiflt sind. Hierdurch erhalt man zwar eine wesent- 
liche ErhShiang der Druckfestigkeit, jedoch wird dies mit einer 
starken Reduzierung der BehMlterkapazitat erkauft, d.h. bei 
gegebenen AuBenabmessungen ist die Faflkraft des Behalters kleiner 
als bei BehSltem ohne EinstUlpungen. Bei vorgeschriebener Be- 
haiterkapazitat sind deshalb unter UmstSnden grSBere Abmessxangen 
eines Lagerraumes Oder dergleichen erf orderlich. Ein Nachteil 
solcher Behalter besteht auch darin, dafl die Verschweifltmgs- 
stelle, an der die EinstUlpungen miteinander verschweiflt sind. 
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dem Lagergut ausgesetzt ist. Dies kann bei bestimmten Median, 
wie z.B. Heiz31, zu elnem Quellen des Kiinststoffmaterials 
an der SchvelBstelle fiihren, Insbesondere daniXt vezm am Rand 
der Verschweiflungsstelle ein SpanntmgsriB entstanden ist. Hier- 
durch kann im Laufe der Zeit die gesamte SchweiSverbindung 
zerstSrt warden, wonach der Behaiter nicht mehr die erforder- 
liche Druckfestigkelt hat, 

Der Erfindxing liegt die Aufgabe zugninde, einen BehSlter der 
eingangs genannten Art so auszubilden, daS Bandagen als Ver- 
steifungsmittel vermieden warden \md die Versteifirngsmittel das 
FassiingsvermSgen des BehSlters nicht beeintrachtigen. Der 
Erfindung liegt femer die Aufgabe zugrtmde, Verfahren vorzu- 
schlagen, mit denen BehSlter gemSB der Erfindung vorteilhaft 
hergestellt warden kSnnen, 

Der erfindungsgemafle BehSlter der eingangs genannten Art ist 
dadurch gekennzeichnet, daB einander gegenUberliegende WSnde 
der Sicken entweder miteinander oder mit einem in die Sicke 
eingelegten, Jedoch die Behfilterwand nicht durchgreifenden 
Profil verschweiflt aind, 

Durch die erfindungsgemafle Fixierung der Sickenwande, ent- 
weder durch direktes Verschweiflen oder durch VerschweiBen 
ait einem ing 1 gten Profil kaim der Inn ndruck ein Aufweiten 
der Sicke nicht b wirken. Die Bicke, di man b im erf indxangs- 
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gemSBen BehSlter duch als Vergteifxingsripp bez ichnen kann, 
veil eine kanalfarmige Vertiefung in Form einer Sicke am 
fertigen BehSlter nicht mehr vorhanden sein muB, kann nun 
eine sehr groBe Versteifungswirkung haben, so daB eine Banda- 
gierung des BehSlters oder andere Versteifungsmittel nicht er- 
forderlich sind. Man erMlt dadurch einen leichteren BeMlter 
im Vergleich zu BehSltem mit Bandagen. Ein sehr wesentlicher 
Vorteil besteht auch darin, dafl die gesamten Herstellungskosten 
stark reduziert werden. Da erfindungsgemSB eventuell eingelegte 
Profile die BehSlterwand nicht dxirchgreifen, entstehen auch keine 
Dichtungsschwierigkeiten dvrch die Versteifungsmittel. 

Bei einer bevorzugten AusfUhrungsform ragen die Versteifungs- 
rippen in das Innere des BehSlters, wenngleich in den Schutz- 
umfang auch solche BehSlter fallen sollen, bei denen die Ver- 
steifmgsrippen nach auBen ragen. Wenn nach innen ragende 
Versteifungsrippen so ausgebildet sind, daB die einander 
gegenUberliegenden Sicken%«nde bis zur Auflenwandebene des Be- 
haiters hin miteinander verschveiBt sind, erhSlt man eine vSllig 
glatte Auflenseite des Behfilters. Bei nach innen ragenden Ver- 
steifungsrippen kommt das Lagergut mit den Verschweifiungs- 
stellen nicht in Berlihrung, so dafl eine eventuelle ZerstSrung 
durch Quellen oder dergleichen nicht auftreten kann. 

Vorteilhafterweise sind die Rippen an ihren freien RSndem ver- 
starkt. Die VerstSrkung kann aus inem Randwlst bestehen. 
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der einen im wesentlichen krelsringfSrmigen Querschnitt auf- 
weist. Jedoch kommen selbstverstandlich auch andere Querschnitte 
fUr die Verstarkung in Betracht, z.B. dann, weim ein Profil 
mit einem etwa T-formigen Querschnitt eingelegt wird. 

Die Rippen-Randverstarkung kann mit einem eingelegten Profil 
ausgefilllt sein. Ein solches eingelegtes Profil ergibt eine 
zusStzliche Steifigkeit. Jedoch sind zur Materialerspax-nis auch 
Ausftihrungsformen vorgesehen, bei denen die Rippen-Randver- 
starkung hohl ausgebildet ist. Das eingelegte Profil kann ein 
Rundstab, vorzugsweise ein Rohr sein. Als eingelegte Profile 
kommen sowohl Kunststoffprof ile als auch Metallprof ile als 
auch Profile aus anderen Werkstoffen in Betracht, sofern es urn 
die Randverstarkung der Rippen geht. Wenn die einander gegen- 
Uberliegenden Sickenwande mittelbar liber ein eingelegtes Profil 
miteinander verbtmden sind, muQ dieses naturgemaS aus einem 
Material bestehen, das sich mit dem Kimststoff der Behalterwand 
verbindet, vorzugsweise also aus Kunststoff oder aus einem 
mit Ktmststoff ummantelten Material, damit eine Verschweiflung 
mit dem eingelegten Profil m5glich ist. Eine solche Ver- 
schweiflung ist aber nicht fiir das in die Randverstarkung der 
Rippen eingelegte Profil notig. 

OemSB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindtmg kann das ein- 
gelegt Profil einen Ansatz aufweisen, d r zwischen die einander 
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gegeniiberliegenden Wande der Verstelfungsrippe reicht, wobei die 
genannten Wande mit dem genannten Ansatz verschweiBt sind und 
sich der Ansatz wahlweise uber die gesamte Rippenhohe erstreckt 
Oder nur Uber einen Teil der RippenhShe, so daB Uber einen Teil 
der RippenhShe die einander gegeniiberliegenden Wande direkt 
miteinander verschweiSt sind. Ein solches eingelegtes Profil 
kann, sofern es aus Kunststoff besteht, zugleich ztir Bildxmg 
einer Randverstarkung der Rippe und zur mittelbaren Verbindung 
der Sickenwande untereinander dienen. Das eingelegte Profil kann 
im Bereich des Ansatzes Vorspriinge aufweisen, an die die Be- 
haiterwande angepaSt sind. Hierdurch erhalt man einen besonders 
intensiven Halt eines eingelegten Profiles, da gleichzeitig eine 
formschliissige Verbindxmg hergestellt wird. 

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsf orm der Erfindung hat der 
Behalter nach innen ragende Vorspriinge, die von auBen zugang- 
liche Taschen bilden und in die die Versteiftmgsrippen einmiinden. 
Diese AusfUhrxmgsf orm hat den Vorteil, dafl eingelegte Profile 
mit ihren Enden gegeniiber den rechtwinklig zu den Profilen 
verlaufenden Behalterwanden ziiriickgesetzt sind. Im Zusammenhang 
mit einem noch zu def inierenden Herstellimgsverf ahren sind 
die Taschen ebenfalls von Vorteil. Bei einem kantigen Behalter, 
z.B. einem quaderformigen Behalter, sind die Taschen vorteil- 
hafterweise an den Behalterkanten angeordnet, vorzugsweise derari; 
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dafl die Taschen von beiden an die Kanten anschlieBenden 
FlSchen her ziiganglich sind. Die Taschen sind in diesem Fall 
besonders bequem als Griff mulden zu gebrauchen, da sie 
sowohl von der Stirnseite als auch von den Seitenwanden des 
BehSlters her zuganglich sind, was das Hantieren eines Be- 
hSlters, z*B. den Transport durch eine enge Ttiroffnung, wesent- 
lich erleichtert. 

Bei einem BehSlter mit im wesentlichen ebenen Vanden kSnnen die 
Versteifxmgsrippen horizontal oder vertikal angeordnet sein, 
horizontal vorzugsweise dann, wenn die grSBte Wandabmessung 
horizontal verlSxift, vertikal vorzugsweise dann, wenn die 
grSflte Vandabnessting vertikal verlSiift, Die i^ippenanordniang 
kann aber nach den Jeweiligen Erf ordernissen auch von diesem 
Verlauf abweichen. Bei einem runden oder ovalen BehSlter k5nnen 
die Rlppen timlaufend angeordnet sein und in einer zur Behalter- 
achse rechtwinkligen Ebene liegen. Man erhSlt dadurch in be- 
sonderem NaBe druckfeste BehSlter. Beispielsweise kSnnte ein 
in das Erdreich einzugrabender Tank so ausgebildet warden, 
um die nStige FMtigkeit gegen den Erddruck zu erhalten. Auch 
mit Innendruck zu belastende Behfilter, z.B. Druckluftbehfilter, 
warden vortellhafterweise mit umlaufenden Rippen ausgebildet. 
Andererseits kBnnen auch zylindrische vtad ovale BehSlter 
Bit Langsrippen versehen sein, was dann zweckmSBig ist, wenn 
d r B halt r auf Durchbiegung b ansprucht wird, d r Innendruck 
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J doch nicht UbermaBig hoch ist. Dies wiircie z.B. zutreffen fur 
einen langen Lagerbehalter, der in verhaltnismaSig groBem 
Abstand abgestutzt wird. 

Ein erfindxangsgemaSes Verfahren ztir Herstellung eines Behalters, 
wobei in eine Blasf brm ein plastischer Kxmststoff schlauch 
extrudiert, die Blasf orm geschlossen und der Kionststoff schlauch 
aufgeblasen wird, wobei er sich an die Wand der Blasf orm an- 
legt, ist dadurch gekennzeichnet, daS die einander gegeniiber- 
liegende Wande der Sicken wahrend des Formvorganges miteinander 
bzw. mit den Profilen verschweiflt werden. 

Dieses Hers tellungs verfahren ist besonders wirtschaftlich, weil 
zur Verbindung keine zusStzlichen Arbeitsschritte notig sind 
und eine nachtragliche Eirwannung des Kxmststoff es nicht er- 
forderlich ist. 

Bei der Herstellung eines BehSlters mit nach innen ragenden 
Versteifungsrippen werden gemSB einer besonders vorteil- 
haften Ausfilhriongsform des Verfahrens in die Blasf orm von Hand 
Oder automatisch Profile eingebracht, die von der Formwand 
einen Abstand aufweisen oder sich von der Formwand erheben. 
Beim Unterdrucksetzen schmiegt sida der plastische Kunststof f- 
schlauch an das Profil an. Wenn das Profil einen Abstand von 
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der Wand hat, wird es von Ktmststoff umhtillt und die Kunst- 
stoffwSnde werden Jenseits des Profiles gegeneinandergepreBt 
und miteinander verschweiBt. Ein Profil, das lediglich zur 
Blldung einer Randverstarkiing gedient hat, also z.^, ein 
Riindstab, kann nun wahlweise im Behalter belassen oder aus 
diesem herausgezogen werden. 

Die fUr das Verf ahren verwendete Blasform hat vorteilhafter- 
weise Erhebungen zur Formung der nach innen ragenden Behalter- 
vorspriinge, wobei an diesen Erhebungen Halterungen, z.B. Ver- 
tiefungen, fUr die Halterxong der Profile angeordnet sind, 
¥ie schon weiter oben ervShnt, vermeidet man dadurch, dafl die 
Enden von Profilen, die am Behalter verbleiben, Uber die 
Stirnwande des Behalters vorragen. 

Die Blasform kann auch mit automatisch ausziehbaren Profilen 
ausgertistet sein. Hierbei konnen die Profile mittels 
Druckmittel-Hubzylindem betatigbar sein, *^ die vorzugsweise 
seitlich an der Blasform angeordnet und uber Traversen mit den 
Profilen verbunden sind. Bei Benutzung einer solchen Form 
werden ausschliefllich Behalter hergestellt, bei denen am fer- 
tigen Tank Einlegeprof ile nicht verbleiben. 

Bei einem anderen erfindungsgemaBen Verf ahren wird wahrend 
des Blasvorganges tmd nachdem sich der Kxinststoff schlauch an 
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eine zur Bildimg der Sicke zuriickziehbare Leiste angelegt 
hat, diese Leiste zurUckgezogen, xmd unter der Wirkung des 
Aufblasdruckes werden die einander gegeniiberliegenden Sicken- 
wande gegeneinander gepreBt xind miteinander verschweiSt. 
Bei einer Vervollkommnung dieses Verfahrens wird eine Seite 
der Leiste zur AbkUhlimg einer der Sickenwande gekiihlt, 
so dafl diese Sickenwand so weit abgekiihlt wird, daS sie bereits 
formsteif , jedoch noch verschweiBbar ist, wonach die Leiste 
zuruckgezogen wird und die nicht abgekiihlte Sickenwand unter 
der Wirkxing des Aufblasdruckes gegen die abgekiihlte Sicken- 
wand gepreBt xind mit dieser verschweiBt wird. Eine zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens geeignete Blasform ist in den Unter- 
anspriichen 21 und 22 definiert. Durch die Abkilhlung einer 
Wand erreicht man, daB die Sicke eine bestimmte Form erhSlt, 
die durch die gekiihlte Seitenflache der Leiste definiert 
wird, 

Ein Verfahren zur Herstellung eines Behalters mit nach auBen 
ragenden Versteiftmgsrippen ist dadurch gekennzeichnet, daB in 
der Blasform im noch plastischen Zustand des K\mststoffes die 
einander gegeniiberliegenden Wande der Sicke von auflen her 
gegeneinander gepreBt werden • Dies kann mit zwei verschiedenen 
Methoden erreicht werden. Bei einer Methode sind in die Form- 
wande relativ zueinander verschiebbare PreBleisten eingelassen, 
wahrend bei der anderen Methode die Form imterteilt ist. Bei 
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Verwendung verschiebbarer PreQleisten wird die Form vor dem 
Blasen schon vollstandlg geschlossen. Wenn mit geteilter 
Form gearbeitet vird, verbleibt zwischen den Formteilen ein 
Spelt, in den der plastische Schlauch durch den Behalteriimen- 
druck hineingedrUckt wird. Zum Zusammenpressen der Sickenwande 
warden dann die Formteile aneinandergeschoben, 

Bei einem anderen Verf ahren zur Herstellxmg eines erf indungs- 
gemaSen Behalters wird zxmachst ein mit Sicken ausgerlisteter 
Behaiter hergestellt und nach Entnahme des Behalters aus der 
Blasform der Sickenbereich erwarmt und die einander gegeniiber- 
liegenden SeitenwSnde werden miteinander oder mit einem einge- 
legten Profil verschweiSt, 

In der Zeichnving sind AusfUhrxmgsbeispiele der Erfind\mg 
dargestellt, Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstell\ing eines erfindxings- 
gemSBen BeMlters, bei dem Versteiftingsxippen 
in vertikalen Ebenen angeordnet sind, 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht eines erfindtmgs- 

gemSLBen Behalters, bei dem die Versteifxongsrippen 
in horizontalen Ebenen angeordnet sind, 
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Fig. 3 einen senkrechten Schnitt diarch den Behalter gemaB 
Fig. 2 nach den Linien III-III in den Fig. 2 xmd 4, 

Fig. 4 einen waagerechten Schnitt durch den Behalter nach 
Fig. 2 nach den Linien IV-IV in den Fig. 2 und 3, 

Fig. 5 in einer gegenuber Fig. 3 vergrSBerten Darstellung 
einen Querschnitt durch eine Versteif ungsrippe , wo- 
hei Fig. 5 etwa einen Ausschnitt entsprechend 
dem strichpunktierten Kreis V in Fig. 3 ist und 
wobei die Versteifungsrippe ohne eingelegtes Profil 
ist, 

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstellung, wobei 

jedoch in der Versteifungsrippe ein Rohr enthalten 
ist, 

Pig. 7 einen Querschnitt einer Rippe, bei der die gegen- 
Uberliegenden Sickenwande nicht \inmittelbar, son- 
dem mittelbar tiber ein Einlegeprofil miteinander 
verbtmden sind. 

Fig. 8 in schematischer Darstellung eine geoffnete 
erfindungsgemafie Blasform, 
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Fig. 9 einen vergroBerten Ausschnitt aus Fig. 8 im Bereich 
des strichptinktierten Kreises IX in Fig. 8, 

Fig. 10 einen Teilschnitt nach Linie X-X in Fig. 9, 

Fig. 11 eine Halfte einer Blasform mit einer mechanischen 
Ausziehvorrichtung fur Profile, 

Fig. 12 einen Querschnitt durch einen im wesentlichen 
zylindrischen Behalter, wobei die Schnittebene 
rechtwinklig zur Zylinder-LMngsachse gelegt ist, 

Fig. 15 einen Schnitt nach Linie XIII-XIII in Fig. 
12, 

Fig. 14 einen Langsschnitt durch einen zylindrischen 
Behalter mit in Umf angsrichtting verlaufenden 
Rippen, 

Fig. 15 einen Querschnitt nach Linie XV-XV in Fig. 14, 

Fig. 16 einen Querschnitt durch eine Versteifungsrippe 
mit eingelegtem Profil, 
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Fig* 17 teils in Ansicht, teils im Schnitt einen Behalter 
mit einer nach auBen ragenden Versteif ungsrippe , 

Fig. 18 einen Teilschnitt durch eine Blasform zur Herstellxing 
des Behalters nach Fig. 17 bei einer ersten Arbeit s- 
phase I 

Fig. 19 einen entsprechenden Schnitt bei einer weiteren 
Arbeitsphase, 

Fig. 20 einen Teilschnitt durch eine weitere Blasform zur 

Herstellung eines Behalters mit aiifleren Versteifungs- 
rippen bei einer ersten Arbeitsphase, 

Fig. 21 einen entsprechenden Schnitt bei einer mreiteren 
Arbeitsphase , 

Fig. 22 einen Teilschnitt durch eine Blasfom gemafi einer 
weiteren Ausfiihrungsform der Erf indung bei einer 
ersten Arbeitsphase und 

Fig. 23 einen entsprechenden Schnitt bei einer weiteren 
Arbeitsphase. 

- 15 - 



609848/0498 



- 15 - 



2522094 



Der Behalt r nach Fig. 1 ist im w sentlichen quaderf5rmig vmd 
hat einen Boden 1, Stirnwande 2, 3, Seitenwande 4, 5 und elne 
Decke 6. In der Decke 6 sind Anschluflstutzen 7, 8, 9 fUr Arma- 
turen angeordnet. Langs den horlzontalen Kanten des Behalters 
sind Taschen 10 verteilt, die in das Innere des BehSlters 
hineinragende Vorsprlinge bilden. Die Versteifxangsrippen sind 
in diesem Fall vertikal angeordnet und erstrecken sich Jeveils 
von der oberen Tasche 10 IMngs der Seitenwand 4 bzw. 5 bis zu 
einer darunterliegenden Tasche 10, was bei der Besprechung 
des Behalters nach Fig. 2 noch naher erlSutert wird. 

Bei dem Behalter nach Fig. 2 sind an den senkrechten Behalter- 
kanten 11 Taschen 10 angeordnet. Die Taschen erstrecken sich 
teils in die StiravSnde 2', 3' und teils in die Seitenwande 
4*, Sie kSnnen deshalb bequem als Griff mtilden verwendet 
warden, wobei der BehSlter sowohl von einer Stimseite her als 
auch von einer Breitseite her erfafit werden kann, ohne daB 
mit Greifwerkzeugen oder mit den HSnden Uber die Ebene der an- 
schlieiBenden Wand hinausgegriffen werden mxifi, was das Hindxirch- 
transportieren des Behalters dtirch enge Offniingen erleichtert. 

In dem waagerechten Schnitt nach Fig. 4 sind die in Fig. 2 
als Taschen erschelnenden Bereiche als Vorsprlinge 10' sichtbar. 
Die insgesamt mit 12 bezeichneten Versteifungsrippen gehen in 
die Vorsprtinge 10 » tlber. Im Bereich zwischen den Taschen haben 
di Ripp n dan aus d n Fig. 3 vind 5 rsichtlich n Qu r schnitt, 
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der anhand der Fig. 5 naher betrachtet werden soil. 

Die Rippe 12 besteht aus zwei Lagen 13 und 14, die bei 15 mit- 
einander verschweiflt sind. Die VerschweiSung reicht bis zur 
Aufienflache 16 der Behalterwand 5'. An der Ubergangsstelle 17 
zwischen den Lagen 13 und 14 ist keine Stiife vorhanden, d.h. die 
Flache 16 ist vollkonunen glatt. Die Rippe 12 hat langs ihrem 
freien Rand einen Versteifungsvulst 18, der einen etwa kreisring- 
formigen Querschnitt avifweist vnd eine Hohlung 19 enthalt. 

Bei der Variante nach Fig. 6 befindet sich in der HohlTong 19 ein 
Rohr 20, an dessen Auflenseite 21 das Kunstst off material eng 
angeschmiegt ist. 

Bei der Ausfiihriangsform nach Fig. 7 ist die Versteifiangsrippe 
insgesamt mit 22 bezeichnet. Die Kunststoff lagen 23 und 24 sind 
hier nicht unmittelbar miteinander verschweiflt, sondern Jeweils 
fiir sich an ein eingelegtes Profil 25 aus Kunststoff ange- 
schWeiBt. Das Profil 25 hat an einem Ende einen Wulst 26 mit 
kreisformigem Querschnitt, an den ein langer Ansatz 27 an- 
schlieSt. Vom Ansatz 27 ragen VorsprUnge 28, 29 ab. Die Kunst- 
stoff lagen 23 tind 24 sind an den Profil 25 eng angeschmiegt. 
An der Wandflache 29 des Behalters ist eine Stimflache 30 des 
Profilansatzes 27 sichtbar. Diese Stirnflache liegt genau 
in einer Ebene mit der Ubrigen WandflMche 29, so daB auch 
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diese Wandflache eben ist. 

In den Fig. 8 bis 10 ist eine Blasform zur Herstellung eines 
Behalters nach den Fig. 2 bis 6 dargestellt. Fig. 8 ist ein 
horizontaler Schnitt durch eine insgesamt mit 31 bezeichnete 
Blasform, die aus den Half ten 31a und 31b besteht. Die Blasform- 
halften sind im auseinandergezogenen Zustand dargestellt, Durch 
einen strichpunktierten Kreis 32 ist ein plsetischer Kiinststoff- 
schlauch angedeutet, der zwischen die Formhalften 31a, 31b 
extrudiert wurde. 

In den Formhalften befinden sich VorsprUnge 33, die zur 
Formtuig der Taschen 10 di enen. An Jedem Vorsprung 33 befindet 
sich (siehe Fig. 10) ein Ausschnitt 34, der so bemessen 
ist, dai3 ein Rohr 23 (vergleiche Fig. 6) in den Ausschnitt 
34 eingelegt werden kann. Beim Gebrauch der Form nach den 
Fig. 8 bis 10 wird wie folgt verfahren. 

Bei geoffneter Form werden Rohre 20 in die Ausschnitte 34 
eingelegt, und zwar ebensoviele Rohre, wie Versteifungs- 
rippen gewiinscht warden, Im einfachsten Fall erfolgt das Ein- 
legen von Hand, jedoch lassen sich auch maschinelle Vorrich- 
tungen bauen, die ein Magazin aufweisen, aus dem die Rohre 20 
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entnommen und in die Ausschnitte 34 eingelegt werden. Nach 
dem Einlegen der Rohre 20 wird der plastische Kijnststoff schlauch 
32 aus einer Ringdiise extrudiert, wobei man eventuell die Wand- 
starke etwas variieren kann, nMmlich so, daS im Bereich 
der spateren Versteifungsrippen die Wandstarke ein wenig gro.Ber 
ist als im Ubrigen Bereich. Praktische Versuche haben jedoch 
erwiesen, da6 man auf eine solche Variierung der Wandstarke 
auch verzichten kann. Niin wird die Form geschlossen, bis die 
Formhaiften 31a, 31b dicht aneinander anliegen, wobei der 
Schlauch 32 oben und unten abgequetscht wird. Nun wird in das 
Innere des Schlauches 32 in bekannter Art \md Weise Druckluft 
eingefUhrt, die bewirkt, daS sich der plastische Schlauch so 
weit dehnt, da3 er sich an die Innenseite der Form anlegt. 
Bei diesem Vorgang stbQt die Kunstst off wand auf die Rohre 
20, so dai3 diese nunmehr eingehtlllt werden. Jenseits der 
Rohre, d.h. im Bereich der Zwischenraume 35 kommen die Kunst- 
stoffwande aneinander zur Anlage und werden, da sie noch in 
dem hierftir geeigneten plastischen erwarmten Zustand sind, mit- 
einander verschweiSt, wobei die Rippenform gemaB Fig. 6 ent- 
steht. Nach der Entnahme des BehSlters aus der Form, wozu 
diese gedffnet wird, konnen die Rohre 20 gemSB Pig. 6 in den 
Rippen verbleiben oder sie konnen ausgezogen werden, wonach 
sich ein Rippenquerschnitt gemSS Pig. 5 ergibt. 
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Einen Rippenquerschnitt gemafl Fig. 5 erhalt man auch bei Ver- 
wendung einer Form gemaB Pig. 11. Von der dort insgesamt mit 
36 bezelchneten Blafiform ist nur eine Halfte dargestellt. 
An der Auflenseite der Blasform befinden slch Druckmittelzylinder 
37, 38, deren Kolbenstangen 39 mit Traversen 40 verbunden sind, 
deren andere Enden Rohre oder Rundstabe 41 bzw. 42 tragen. 
Die Rundstabe 41, 42 sind durch Bohrungen 43, 44 in der Formwand 
hindurchgef tlhrt • 

Beim Beginn eines Blasvorganges befinden sich die Stabe 
41, 42 in der dargestellten Lage. Urn einen Versatz zwischen 
den Staben mit Sicherheit auszuschlieflen, greift ein Piihnangs- 
zapfen 45 des Abschnittes 42 in eine FUhrxongsbohrung des Ab- 
schnittes 41 ein. Nachdem der Behalter geblasen ist, werden 
vor dem Qftnen der Fom die Kolbenstangen 39 der Druckmittel- 
zylinder 37 f 38 ausgefahren, wodurch die Stal^chnitte 41, 
42 aus der Bohrung, die durch ihre Umhlillung gebildet wurde, 
herausgezogen werden. 

Die Fig. 12 und 13 sollen zeigen, dafl der Erfindtmgsgedanke 
nicht nur bei quaderformigen Behaltem anwendbar ist. Im 
Frinzip besteht keinerlei Beschrankung auf eine bestimmte 
Behaiterform. In den Fig. 12 und 13 ist ein zylindrischer 
BeMlter gezelgt, in dem sich Versteifxmgsrippen 46 befinden, 
di sich parallel zu Mantellini n des Behalters rstrecken. Am 
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iJbergang vom Behaltermantel 47 zu den BehMlterbod n 48, 49 
befinden sich ebenfalls Taschen bzw. Vorsprunge 50, in die die 
Rippen einmunden. Der Behalter nach den Fig. 12 tind 13 ist 
fiir einen Gebrauchsf all geeignet, bei dem der Innendruck im 
Behalter relativ niedrig ist, es ;)edoch auf eine gewisse 
Biegesteifigkeit des Behalters ankommt. So kann der Behalter 
nach den Fig. 12 vmd 13 z-B. auf zwei StUtzfUBe aiifgesetzt 
werden, die einen verhaltnismaBig groSen Abstand voneinander 
haben. 

Ein Behalter, der fur einen relativ groBen Innendruck geeignet 
ist, zeigen die Fig. 14 und 15. Auch hier handelt es sich 
urn einen zylindrischen Behalter mit einem Mantel 51 und Boden 
52, 53. An der Innenseite des Mantels 51 befinden sich umlaufende 
Versteifungsrippen 54, die einen Querschnitt gemaB Fig. 5 
haben. Uber den Umfang des Behalters verteilt befinden sich 
Taschen bzw. Vorsprlinge 55 » die sich daraus ergeben, daB 
in der Blasform Vorsprunge fUr die Halterung von gebogenen 
Rohren 56 vorhanden sein miissen. 

Fig. 16 zeigt einen Querschnitt durch eine Versteifxuigsrippe 57, 
bei der die einander gegentiberliegenden WSnde 58, 59 einer 
Sicke an einem eingelegten Profil 60 aus Kunststoff angeschweiBt 
sind. Die Innenseite des Behalters ist durch die Bezugszahl 61 
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angegeben. Es handelt sich also urn elne nach Irmen ragende 
Rlppe. Hergestellt wird ein Behalter gemaS Fig. 16 dadxirch, 
daii zunachst ein Behalter geformt wird, in dem der Zwischen- 
raum zwischen den Sickenwanden 58, 59 noch of fen ist. Wenn 
der Behalter entformt wurde, was seine vorherige Erkaltiing 
und Erstarrvmg voraussetzt, wird ein vorgewMrmtes Profil 60 
eingelegt und die ebenfalls vorgewarmten Sickenwande 58, 59 
werden gegen das Profil 60 gepreflt und dadurch mit diesem ver- 
schwei3t. 

Pig. 17 soil als Beispiel dafUr dienen, dafi erfindungs- 
gemafle Versteifungsrippen auch nach au.jen vorragen konnen. 
Der tonnenformige Behalter 62 hat eine Versteifungsrippe 63, 
die aus zwei Lagen 64, 65 besteht, die miteinander verschweiSt 
sind. 

In den Fig. 18 und 19 ist schematisch dargestellt, wie die 
Versteifungsrippe 63 hergestellt werden kann. In der insgesamt 
mit 66 bezeichneten Blasform befinden sich zwei relativ zu- 
einander verschiebbare Formenteile 67, 68. Diese sind zunachst 
voneinander entfemt (siehe Fig. 18), so daB die beiden 
Kunststoff lagen 64, 65 in den Zwischenraum zwischen den Teila 
67, 68 eindringen kann, wobei sie sich auf die abgenmdeten 
Anlageflachen 67a, 68a der Formteile 67, 68 auflegen. Danach 
werden die Telle 67, 68 in die Lage nach Fig. 19 verschoben, 
wodtirch di Kunststoff lagen 65, 66 gegeneinander gepreflt 
w rden. 
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Aui3 nversteifimgsrippen lassen sich jedoch auch mit g t ilten 
Formen gemaB den Fig. 20 und 21 herstellen. Die Blasformr von 
der nur eine Halfte dargestellt ist, ist insgesamt mit 80 
bezeichnet. Jede Blasformhalfte besteht im wesentlichen 
aus drei Teilen 81, 82, 83, wobei der Teil 82 feststehend 
und die Teile 81, 83 relativ zum Teil 82 bewegbar sind^ 

Beim Beginn des Blasvorganges nehmen die Formteile die in 
Fig. 20 gezeichnete Lage ein, d.h. die Teile 81, 83 haben 
einen gewissen Abstand vom f eststehenden Teil 82, so dai3 
zwischen den Teilen Zwischenraume 84, 85 verbleiben. Durch 
den Aufblasdruck wird der plastische Kxjnststoff schlauch 86 
in die Zwischenratime 84, 85 gepreBt. Die Tiefe der Zwischen- 
raxme ist durch die Formflachen 87, 88 begrenzt. In einer 
weiteren Arbeitsphase \verden die Formteile 81 , 83 gegen den 
Formteil 82 bewegt, wodurch die Kunststof f lagen 89 und 90 
bzw. 91 und 92 auf einandergepreBt und miteinander verschweiBt 
werden . 

In den Fig. 22 xmd 23 ist ein Ausschnitt aus einer Blasform 
69 dargestellt, namlich ein Ausschnitt aus einer Blasform- 
halfte. In dieser Blasformhalfte ist eine Nut 70 vorhanden, 
in der eine Leiste 71 verschiebbar ist. Die Leiste 71 
hat zwei Teile 72 und 73, die durch eine warmeisolierende 
Schicht 74 voneinander getrennt sind. Mit dieser Form vard 
wie folgt gearbeit t. 

- 23 - 



609848/0498 



2122084 

- 23 " 

Vor dem B glnn des Aufblasens befinden sich die Leisten 
71 , von denen in der Regel mehrere vorhanden sind, in der 
in Fig. 22 dargastellten Lage. Der Kunststoff schlauch 75 
scbmiegt sich an die Vand der Form und auch an die Leiste 
71 an. Nun wird die Halfte 72 der Leiste so weit abgekiihlt, 
bis die Kxanstst off lage 76 schon eine gewisse Formsteifigkeit 
hat, jedoch noch schweiBbar ist. Der Formteil 73 wird nicht 
gektihlt, so da3 die Kunststoff lage 77 plastisch bleibt. Nun 
wird die Leiste 71 mittels einer nicht dargestellten Be- 
wegungsvorrichtung in die Stellxing nach Fig. 23 gebracht, 
wobei der Innendruck in der Form bewirkt, dai3 die Kunststoff- 
lage 77, die ja noch plastisch ist, an die schon formsteife 
Lage 76 angedriickt wird, wobei die beiden Lagen bei 78 
miteinander verschweiSt werden. 

Das anhand der Fig. 22 und 23 beschriebene Verfahren kann 
auch so atisgeftlhrt warden, daB keine unterschiedliche Ab- 
kUhlung der Lagen 76 \and 77 stattfindet. Allerdings ist 
dann nicht die Gewahr gegeben, daB die Versteifungsrippe 
eine genau definieirte Form aufweist. 
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Patentansprttche ; 

Qehalter aus Kunststoff , insbesondere Lagerbehalter fur 
igkeiten, wie z.B. Heizol, der im Blasformverf ahren 
hergestellt ist land Versteifungsrippen aufveist, die durch Sicken 
in der Behalterwand gebildet sind, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die einander gegenuberliegenden Wande (13, 14; 23, 24; 58, 69; 64, 
65; 76, 77) der Sicken entweder miteinander oder mit einem 
in die Sicke eingelegten, jedoch die Behalterwand nicht durch- 
greifenden Profil (25; 60 ) verschweiBt sind. 

2. Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Versteifungsrippen (12; 22; 46; 54; 57; 76, 77) in das Be- 
halter inner e ragen. 

3. Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die einander gegenUberliegenden Sicken- 
wande (13, 14) bis zur AuBenebene (16) der Behalterwand (5') 
hin miteinander verschweiBt sind, so daB die AuBenwandseite 
(16) des Behalters im wesentlichen glatt ist. 

4. Behalter nach einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Rippen (12; 22; 46; 54; 76, 77) an 
ihren Randem verstarkt sind. 
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5. Behalter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daii die 
Verstarkung aus einem Randwulst (18) besteht, der einen im 
wesentlichen kreisringformigen Querschnitt aufweist. 

6. Behalter nach einem der Anspriiche 4 und 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 die Rippen-Randverstarkung mit einem eingelegten 
Profil (2); 25; 56) ausgefUllt ist. 

7. Behalter nach den Ansprlichen 5 xmd 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das eingelegte Profil ein Rundstab ist, im Falle 
eines am Behalter verbleibenden Profiles vorzugsweise ein Rohr 
(20) ist. 

8. Behsllter nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daii das 
eingelegte Profil (25) einen Ansatz (27) aufweist, der zwischen 
die einander gegeniiberliegenden Wande (23, 24) der die Ver- 
steiftangsrippe (22) bildenden Sicke reicht, wobei die genann- 
ten Wande (23, 24) mit dem genannten Ansatz (27) verschweiBt 
sind und sich der Ansatz (27) wahlweise Uber die gesamte 
Rippenhohe erstreckt oder tiber nur einen Teil der Rippenhohe, 
so dafl Uber einen Teil der Rippenhohe die einander gegeniiber- 
liegenden wande direkt miteinander verschweiSt sind. 

9. Behalter nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dai3 das 

eingelegte Profil (25) im Bereich des Ansatzes (27) Vor- 

sprilnge (28, 29) aufn^eist, an die die Kunststoff wande (23, 

24) angepeUBt sind. 
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10. Behalter nach einem d r Ansprniche 2 bis 9, dadurch g k nn- 
zeichnet, daB der Behalter nach innen ragende VorsprUnge (10»; 
50; 55) aufweist, die von au3en zugangliche Taschen (10) bilden 
und in die die Versteifungsrippen (12; 22; 46; 54) einmunden, 

11. Behalter nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, da3 bei 
einem kantigen Behalter, z.B. einem quaderf ormigen Behalter, 

die Taschen (10) an Behalterkanten ( 1 1 ) angeordnet sind, vorzugs- 
weise derart, daS die Taschen (10) von beiden an die Kanten 
anschliefienden Flachen (6/4, 6/5, 4/1, 5/1) her zuganglich 
sind. 

12. Behalter nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, da3 bei einem Behalter mit im wesentlichen 
ebenen Wanden die Versteifungsrippen horizontal oder vertikal 
angeordnet sind, horizontal vorzugsweise daxm, inerm die groflere 
Wandabmessung horizontal verlauft, vertikal vorzugsweise dann, 
wenn die groiSere Wandabmessung vertikal verlaiift- (Fig. 1, 2). 

13. Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem runden oder ovalen Behalter die Rippen 
(54) ximlaufend angeordnet sind und in einer zur Behalterachse 
rechtwinkligen Ebene liegen (Fig. 14, 15). 

14. Verfahren zur Herstellung eines Behalters nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, wobei in eine Blasform ein plastischer 
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Kunststoff schlauch extrudlert, die Blasform geschlossen und 
der Kiinstst off schlauch axafgeblasen wird, wobei er sich 
an der Wand der Blasform anlegt, dadurch gekennzeichnet, dafl 
die einander gegenUberliegenden Wande (13, 14; 23, 24; 64, 
65; 76, 77) der Sicken wahrend des Formungsvorganges miteinan- 
der hzw. mit den Profilen (25) verschweii3t werden. 

15. Verfahren Hach Anapruch 14 zur Herstellting eines Behalters 
nach einem der Ansprtiche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 

da3 vor dem SchlieBen der Blasform (31) in diese von Hand 
Oder Butomatisch Profile (20) eingebracht verden, die von der 
Formwand einen Abstand (35) aufweisen oder sich von der Form- 
wand erheben. 

16. Blasform zur DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 15 
zur Herstellunig eines Behalters nach einem der AnsprUche 

10 bis 13, dadiirch gekennzeichnet, dai3 die Blasform Erhebungen 
(33) zur Formung der nach innen ragenden BeMtervorsprlinge 
(10*) aufweist und daB die Krhebimgen (33) Halterungen, z.B. 
Vertiefxmgen (34) ftir die Halterung der Profile (20) aufweisen. 

17. Blasform zur DurchfUhrung des Verfahrens nach Anspruch 
15, dadurch gekennzeichnet, daB sie mit automatisch auszieh- 
baren Profilen (41, 42) ausgerUstet ista(Pig. 11). 
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18. Blasform nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die automatisch ausziehbaren Profile (41, 42) mittels 
Druckmittelzylindern (37, 38) betatigbar sind, die vorzugs- 
weise seitlich an der Blasform (36) angeordnet iind uber Tra- 
verser! (40) mit den Profilen (41, 42) verbunden sind, wobei 
die Profile Bohrungen (43, 44) in der Blasformwand durch- 
greifen, 

19. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
wahrend des Blasvorganges und nachdem sich der Kianststoff- 
schlauch an eine zur Bildung der Sicke (76, 77) dienende 
zuriickziehbare Leiste (71) angelegt hat, diese Leiste 
zuriickgezogen wird und unter der Wirkung des Aufblasdruckes 
die einander gegenUberliegenden Sickenwande (76, 77) gegen- 
einandergepreBt und mit einander verschweiBt werden, 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Seite (72) der Leiste (71) zur Abkiihlxmg einer 
Sickenwand (76) gekUhlt wird, daB diese Sickenwand (76) 
so weit abgekUhlt wird, daB sie bereits formsteif , Jedoch 
noch schweiflbar ist, daB danach die Leiste (71) zurUckgezogen 
wird und die nicht abgektihlte Sickenwand (77) unter der 
Wirkung des Aufblasdruckes gegen die abfektlhlte Sickenwand 
(76) gepreflt und mit dieser verschweiBt wird. 
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21 . Blasf orm zur Durchfiihrung des Verf ahrens nach Anspruch 
18, dadurch gekennzeichnet, da3 sie fur jede zu bildende 
Versteifungsrippe eine verschiebbare Leiste (71) aufweist, 
der eine Riickzugsvorrichtxmg zugeordnet ist. 

22. Blasf orm nach Anspruch 21 zur Durchfuhriong des Ver- 
fahrens nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Leiste (71) eine Warmeisolierung (74) enthalt, die die zu 
kUhlende Seite (72) der Leiste (71) von der nicht zu kxihlertden 
Seite (73) trennt. 

23. Verfahren zur Herstellung eines Behalters mit nach auSen 
ragenden Versteifungsrippen nach einem der vorhergehenden 
AnsprUche, wobei in eine Blasf orm ein plastischer Kxmststoff- 
schlauch extrudiert, die Blasf orm geschlossen und der Kunst- 
stoffschlauch aufgeblasen wird, wobei er sich an die ¥and 
der Blasf orm anlegt, dadurch gekennzeichnet, daB in der 
Blasf orm (56; 80) in noch plastischen Zustancifl.es Kunststoffes 
die einander gegenUberliegenden Wande (64, 65; 89, 90, 91, 92) 
der Sipke von auBen her gegeneinandergepreUt werden. 

24. Blasf orm zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 
23, dadurch gekennzeichnet, daB in die Formwand relativ 
zueinander verschiebbare PreBleisten (67, 68) eingelassen 
sind (Fig. 18, 19). 
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25. Blasform zur Durchfahming des Verfahrens nach Anspruch 23, 
dadurch gekennzeichnet, da^i die Blasform (80) in den Ebenen 
der herzustellenden Rippen geteilt ist und daB die Formteile 
(81, 82, 83) so bewegbar sind, daB sie von einem nicht voll- 
standig zusammengefahrenen Zustand in einen vollstandig 
zusammengefahrenen Zustand bringbar sind, in der das Zusammen- 
pressen der Rippen stattfindet (Fig. 20, 21). 

26. Verfahren zur Herstellung eines Behalters nach einem 
der AnsprUche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst 
ein mit Sicken ausgerUsteter Behalter hergestellt wird lond daB 
nach Entnahme des Behalters aus der Blasform der Sickenbereich 
erwarmt und die einander gegentiberliegenden Sickenwande 

(58, 59) miteinander oder mit einem eingelegten Profil (60> 
verschweiSt verden, wobei das eingelegte Profil (60 ) vorzugs- 
weise aus Kunststoff besteht und vor dem Einlegen ebenfalls 
ei^wamnt wird. 
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